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Procede et appareil de faconnage de moulages en resine synthetique multicolores. 
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§7) L'invention propose un procede de faconnage de mou- 
lages multicolores qui comprend les operations consistant a 
manager une premiere cavite 40 dans un moule 10, a injecter 
une premiere resine synthetique dans la premiere cavite, a 
menager dans le mbule, mais sans ouvrir celui-cr, line seconcie 
cavite 56 partiellement definie par la premiere cavite. a injecter 
dans la seconde cavit& une seconde resine synthetique pou- 
vant §tre reunie. par fusion avec la premiere resine, mais 
different de celte-ci par sa couleur, et a reunir les premiere et 
seconde resines par fusion sous t'effet de la chaleur et de la 
pression de la seconde resine. 
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La presente invention a trait I un procede et a un ap- 

.pare il-de— f agonnage~de-,moul age s-en- re s ine— sy-nthefeique-mu-l-ti 

colores et, plus particulierement, a un proc§d§ et a un ap- 
pareil pour la realisation de moulages dont une partie diffe- 
5 re par sa couleur de l 1 autre partie pour introduire de la 

— fantaisie-dans-1 '-aspect des- moulages — _ ^ - - - - ~ - 

Les moulages multicolores plaisent par leur aspect f an- 
taisie et sont utilises, par exemple, dans les panneaux de 
divers dispositifs et dans des articles d' usage quotidien 
10 tels que recipients a produits cosmetiques. Ces articles 
multicolores sont fabriques jusqu'3 present par un proc§de 
de moulage a l'insert ou par un procede dit de moulage rota- 
tif d o uble . Lorsg u'on utilise le premier de ce .s__p.ro.c.6.dSs_,_on_ _ 
fagonne d'abord une partie du produit par toute technique 
15 appropriee et on l'insere dans une matrice de moulage par 
injection. On injecte ensuite dans l'empreinte de la r§sine 
synthetique diff£rant par sa couleur de 1' insert pour fabri- 
quer ainsi le produit en une seule piece. Toutefois, ce pro- 
cede, outre qu'il est de rendement faible, tend a provoquer 
20 une deformation du produit fini due au retrait subi par la 
r#sine apres son injection alors que 1' insert a dejt subi 
le retrait lors de cette injection. Ces difficultes ne per- 
mettent pas d'adopterle procede de moulage a l'insert a 1' 
echelle indus trie lie pour la fabrication de produits de for- 
25 me souhai table. 

En vue de supprimer les difficultes precit§es, on a 
propose le second procede selon lequel on utilise une machine 
de moulage par injection presentant des orifices d' injection 
doubles. L f un des orifices d' in jection. amine la resine syn- 
30 th§tique en fusion dans une cavity definie dans une premiere 
matrice de moule pour fagonner ainsi un moulage primaire. On 
ouvre alors le moule, constitue par des matrices male et fe- 
melle, le moulage primaire demeurant dans l'une de ces ma- 
trices. Ensuite, on accouple ladite matrice avec une autre 
35 matrice, male ou femelle, de fagon a definir avec le moulage 
primaire un espace libre et l'on injecte dans cet espace de 
la r§sine synthetique en fusion de couleur autre que celle 
du moulage primaire et arrivant par l'autre orifice d'injec- 
tion de la machine a mouler, de maniere & fagonner un moulage 
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secondaire et £ le reunir par fusion avec le moulage primaire 
pour completer le produit. Ce procede a un meilleur rende- 
ment que le moulage a- 1' insert, mais on l'estime desavanta- 
geux en ce qu'il exige plusieurs matrices de moule , ce qui 
5 augmente necessairement les frais de fabrication. De plus, 
1 'amelioration du rendement est limitee du fait de I 9 opera- 
tion d'ouverture du moule a effectuer entre les premier et 
second processus d 1 injection. 

La presente invention a en consequence pour buts de 
10 proposer : 

- un precede qui permette de fabriquer des moulages en 
resine synthetique multicolores avec un bon rendement moyen- 
nant des frais reduits ; 

- un procede qui permette de fa§onner sous toute forme 
15 d^siree des moulages multicolores de qualite acceptable ; 

- un procede qui n'exige gu'un seul moule pour le fagon- 
nage de produits multicolores et qui n 1 exige pas une opera- 
tion d'ouverture du moule au cours du moulage ; 

- un appareil qui se prete particuli£rement bien a la 
20 mise en oeuvre du present procede et permette done de fabri- 
quer des moulages multicolores avec un bon rendement ; 

- un appareil du type sus-indique qui soit fiable quant 

1 son fonctionnement et qu'on puisse se procurer 3 bon compte. 
Suivant l'invention, il est prevu un procede de fagon- 

25 nage de moulages en resine synthetique multicolores qui com-, 
mence par les operations consistant S definir une premiere 
cavite dans un moule et a injecter une premidre resine syn- 
thetique en. fusion dans . la premiere cavite & travers une 
premiere attaque de coulee communiquant avec la premiere 

30 cavite. On fagonne ensuite une seconde cavite dans le moule, 
mais sans I'ouvrir, la seconde cavite etant partiellement 
d§finie par la premiere cavite remplie de la premiere resine 
synthetique.- Dans cette seconde cavite on injecte , & travers 
une seconde attaque de coulee communiquant avec elle, une 

35 seconde resine synthetique en fusion pouvant se fondre avec 
la premiere resine, mais differant de celle-ci par sa cou- 
leur. Les premiere et seconde resines se reunissent par fu- 
sion sous l'effet de la chaleur et de la pression de la se- 
conde resine . 
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De preference, on commence 1' injection de la seconde 

xesine_ayant__que„la_solidi^^ 

vee . 

Le moule peut comporter interieurement un coulisseau mo- 
5 bile entre une premiere et une seconde positions. La premiere 
. cavite. es.t_def inie. q.uand le .coulisseau est -dans. .sa . premiere - 
position et l'on menage la seconde en amenant le coulisseau 
dans sa seconde position. 

Un appareil selori la presente invention pour le fagon- 

10 nage de moulages en resine synth§tique multi colore s comporte 
un moule qui comprend principalement des matrices . male et 
femelle definissant entre elles une cavite, Dans l'une des 
matrices m^le et femelle est dispose un coulisseau pouvant 
etre deplace entre une premiere et une seconde positions 

15 par un moyen entraineur . II est prevu une premiere attaque 
de coulee communiquant avec une premiere cavite pour injec- 
ter dans celle-ci de la resine synthetique en fusion, la 
premiere cavite etant definie quand le coulisseau est dans 
sa premiere position. II est aussi prevu une seconde attaque 

20 de coulee qui est fermee par le coulisseau pendant sejour de 
celui-ci dans sa premiere position et qui debouche dans une 
seconde cavite, definie pres de la premiere par mise du cou- 
lisseau dans sa seconde position. Les premiere et seconde 
attaques de coulee sont respectivement reli§es H des moyens 

25 d'injection pour l'amenee d'une premiere et d'une seconde 
resines synthetiques de couleurs differentes. 

De preference, la premiere cavite prisente interieure- 
ment pres de la seconde cavite une zone etrecie :destin§e a 
eviter que la pression d* injection de la seconde resine n' 

30 affecte la premiere resine. La zone etrecie peut etre definie 
par une nervure fagonnee sur l'une des matrices male et fe- 
melle de fagon a penetrer dans la premiere cavite. 

Le moyen entraineur peut comporter. un element entrai- 
neur relie a une source de mouvement et a une . tige de liai- 

35 son. La tige de liaison peut etre fixee par une de ses ex- 
tremites au coulisseau pour le deplacer a va-et-vient. En 
variante, la tige de liaison peut etre f ix§e :'S urie , glissiere . 
presentant une surface biaise en contact avec une surface 
inclinee pr§vue sur le coulisseau, un ou plusieurs " reissorts 
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sollicitant le coulisseau vers la glissiere. 

D'autres buts, caracteris tiques et avantages de la pre- . 
senbe invention reccortiront de la description detaillee 
donnee ci-dessous de certains de ses modes de realisation 
5 preferes en se referant aux dessins annexes, sur lesquels z 

- la figure 1 est une vue en coupe du moule d'un appa- 
reil selon un premier mode de realisation de la pr§sente 
invention, un coulisseau occupant une premiere position ; 

- la figure 2 est une vue en coupe du moule de la figure 
10 1, le coulisseau occupant une seconde position ; 

- la figure 3 est une vue en perspective d'un exemple de 
produit multicolore faconne conformement a la presente in- 
vention ; 

- les figures 4 et 5 sont des vues en coupe analogues 
15 aux figures 1 et 2 , respectivement, d'un moule selon un se- 
cond mode de realisation de 1 ' invention ; et 

- les figures 6 et 7 sont des vues en coupe aussi analo- 
gues aux figures 1 et 2 , respectivement, illustrant un troi- 
sieme mode de realisation d'un moule selon l'invention. 

20 On se refere maintenant aux figures 1 et 2 , qui repre- 

sentent un moule selon un premier mode de realisation de 1' 
invention- Le moule 10 comprend une matrice male 12, une ma- 
trice femelle 14 et une plaque de demoulage 16 interposee^, 
entre les matrices male et femelle pour ejecter du moule 10 

25 un produit moule. Un §videment 18 est m§nag£ dans la matrice 
femelle 14 pour recevoir un coulisseau 20 mobile lat§ralement 
sur les figures 1 et 2 et sollicite vers la gauche par deux 
ressorts 22 dont chacun est dispose dans un logement de 
ressort 24 . Le coulisseau 20 presente a la base, un. rebord. 

30 26 auquel chaque ressort 22 est relie par une de ses extr§mi- 
tes tandis que son autre extremit§ est fix£e au fond du loge- 
ment 24 • 

Pour d§placer le coulisseau 20, il est prevu un moyen. 
entraineur 28 constitue par une glissidre 30 et par un §1§- 
35 ment entraineur 32 relie § la glissi§re 30 par une tige de 
liaison 34. La glissiere 30 va s'amemiisant pour presenter 
une surface biaise 36 et est emboitee dans un trou de guidage 
38 menage dans la matrice femelle 14 et qui s'etend vertica- 
lement sur les figures en travers de I'espace 18. L'§l£ment 
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entralneur 32 est relie a une source de mouvement (non re- 
-p J ?esenteeO--afdri-de-deplacer.,__p.ar_.llinte.rn^ 


de liaison 34 , la glissiere 30 le long du trou de guidage 38. 
• La surface inferieure 27 du coulisseau 20 presente une incli- 
5 naison corresporidant a celle de la surface biaise 36 de la 

- glissiere 30, de sorte que - les deux .surf aces., 27 et. 36 portent 

l'une contre 1' autre. Ainsi, le mouvement vertical imprime a 
la glissiere 30 par 1' element entraxneur 32 "et la tige de 
liaison 34 provoque , en cooperation avec les ressorts 22, le 
10 deplacement lateral du coulisseau 20. Plus partieuliirement, 
quand la glissiere 30 est deplacee vers le haut, les ressorts 
22 repoussent le coulisseau 20 vers la gauche, tandis que 
le de pl acement descendant de la gl issiere 30 r epousse le cou- 
lisseau 20 dans le sens oppose a l'encontre des ressorts 22. 
15 Aux ressorts 22, on peut eventuellement substituer un rac- 
cordement direct etabli entre le coulisseau 20 et la glissie- 
re 30, par exemple en prevoyant dans la surface biaise 36 
•une mortaise en queue d'aronde et sur la surface inferieure 
27 un tenon engage a coulissement dans cette mortaise. Cet 
20 accouplement glissant assure la conversion du mouvement ver- 
tical de la glissiere 30 en mouvement horizontal du coulis- 
seau 20. • 

Les matrices male et feme lie 12 et 14, la plaque de de- 
moulage 16 et le coulisseau 20 delimitent une premiere cavit§ 
25 4 0 qui communique avec un premier jet de coulee -42 par une 
premiere -attaquede coulee 44. Dans la rgalisation represen- 
tee a titre d'exemple, la premiere cavite 40 dgfinit un espa- 
ce en caisson. Une saillie 46 pr§vue sur la matrice male 12 
s'etend en travers de la premiere cavite 40 de facon a entrer 
30 en contact avec la surface superieure du coulisseau 20 quand 
celui-ci occupe la position representee sur la figure 1. La 
matrice male 12 presente aussi un second jet de coulee 48 
destine a communiquer ,. a travers une seconde attaque de cou- 
lee 50 menagee dans la saillie 46, avec une seconde cavite 
35 qu'on decrira ci-apres. Les premier et second jets de coulee 
42 et 48 sont relies a des orifices d' injection respectifs 
• d'une machine a mouler par injection (non representee) a deux 
orifices d' injection, une machine a mouler de ce type etant 
connue et disponible sur le marche. Les orifices d'injection 
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sont destines a envoyer aux jets de coulee 42 et 48 des resi- 
nes synthetiques respectives de couleur differentes. La pre- 
miere cavite 40 presente de preference pres du coulisseau 20 
des zones d'epaisseur ou de largeur faible et, dans la pre- 
5 sente realisation, ces zones sont definies par deux nervures 
52 prevues sur la matrice male 12 de facon a penetrer dans 
la cavite 40 . 

On va maintenant decrire un procede de fabrication de 
moulage raulticolore. La glissiere 30 est d'abord retenue en 
10 position basse pour maintenir le coulisseau 20 dans sa pre- 
miere position, avancee, a l'encontre des ressorts 22, comme 
represente sur la figure 1, et une resine synthetique en fu- 
sion, designee par la reference 54 et arrivant de 1 1 un des 
orifices d* injection de la machine a mouler, est inject§e 


15 dans la premiere cavity 40 a travers le premier jet de coulee -V ^ 

42 et la premiere attaque de coulee 44. Une fois la cavite ^ 
40 remplie de rSsine 54 et avant que la solidification de $ 
celle-ci ne soit complete, 1' element entraineur 32 est mis - v*§ 

en action pour deplacer la glissiere 30 vers le haut par 1' ■ 

20 intermediaire de la tige de liaison 34, de sorte que le cou- 

lisseau 20 prend sous l'effet des ressorts 22 sa seconde po- # 
sition, de retraction, Comme represente sur la figure 2, ee i 
deplacement du coulisseau 20 menage une seconde caviti.- 56, . :4 

d§f inie entre la surface superieure du bloc 20 et la premiere % 


25 cavite 40, alors remplie de resine 54, la seconde attaque de 

"" , " coulee 50 "debouchant dans la seconde cavite 56* Ensuite, une 
autre resine synthetique en fusion 58, pouvant etre r§unie 
par fusion avec la r§sine 54, mais diff grant de celle-ci par 
sa couleur, arrive par 1 1 autre orifice d 1 injection de la 

30 machine a mouler pour etre inject§e dans, la seconde cavite 
56 k travers le second jet de coulee 48 et. la seconde attaque 
de coulee 50. Au cours de ce processus d' injection, la pre- 
miere resine 54 remplissant la premiere cavit§ 40 se trouve 
r§unie avec la seconde resine 58 par . fusion sous 1 -'effet de 

35 la chaleur de celle-ci et de la pression d' injection de la 
resine 58 dans la seconde cavite 56, pour former par Ih un 
moulage multicolore . Le moule 10 s/ouvre ensuite pour que le 
produit soit demoule une. fois les resines 54 et 58 suffisam- 
ment refroidies et solidifiees. 


2572.674 


7 

Au cours du processus d' injection de la seconde resine 

SSV-l-es-ner-vures-S^^^ 

1 • Injection n'affecte au-dela d'elles la premiere resine 54. 
C'est la un avantage parce qu'on evite ainsi une surcoiapres- 
5-sion de la seconde resine 58, ce qui provoquerait autrement 

une- de formation- des produits. .moules . _ _ 

La figure 3 represente un example de produit moule 60 
comportant une partie . principale 62 en la premiere resine 54 
etunB.partle-.-ou8 forme de bande 64, d'une couleur different, 
10 en la seconde resine 58.' La partie principale 62 a une con- 
figuration -correspondent a la premiere cavite 40 tandis que 
la partie en bande 64 a une forme correspondant a la seconde 

r^vite 56, les deux p arties etant reu nies d'un seul tenant 

par fusion de la maniere decrite ci-dessus . 
15 Les figures 4 et 5 representent un appareil de moulage 

selon un second mode de realisation de 1' invention dans le- 
quel un moule 70 comporte une ma trice male 72 dans laquelle 
est menage un creux 74 de reception d'un coulisseau 76. Au 
coulisseau 76 est fixee une extremlte d' une tige 78 dont 1' 
20 autre extremite est reliee a un element d'entralnement 80 
pour constituer le moyen d'entralnement. Co* on le voit 
' d'apres les figures, la tige 78 deplace directement le cou- 
lisseau 76 transversalement. Une mat rice feme lie 82 presente 
une premiere et une seconde attaques de coulee 84 et 86 re 
25 liees aux orifices d'injection respectifs de la machxne a 
mouler a travers des jets de coulee respectifs 88 et 90. La 
premiere attaque de coulee 84 communique avec une premxere 
cavite 92 definie dans la matrice 70, tandis que la seconde 
attaque de coulee 86 est fermee par la surface superieure du 
30 coulisseau 76, qui est en contact avec la matrice femelle 
82 quand le coulisseau occupe sa premiere position, avancee, 
■ comme represente s«r la figure 4 . Deux nervures 94 peuvent 
etre faconnees sur la matrice male 72 en des emplacements ad- 
jacents au coulisseau 76 de facon a penetrer dans la premiere 

35 cavite 92. ^ , 

Comme dans la premiere realisation, la premiere resxne 
54 est injectee dans la cavite 92 avec maintien du coulisseau 
• 76 en position avancee et, avant Solidification complete de 

resine 54, le coulisseau 76 est mis dans sa seconde position, 
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retractee, representee sur la figure 5 pour menage r par la 
une seconde cavite 9 6 delimitee par la matrice femelle 82, 
le coulisseau 76, les nervures 94 et la premiere cavite 92. 
La seconde resine 58, de couleur differente, est alors in- 
5 jectee dans la seconde cavit§ 96 pour le fagonnage d'un pro- 
duit multicolore dont la section correspond sensiblement a 
la section combinee des cavites 92 et 96. 

Dans un appareil de moulage selon un troisilme mode de 
realisation de 1' invention represente sur les figures 6 et 7 , 

10 un moule 100 comporte une matrice femelle 102 qui presente 
un creux 104 de reception d'un coulisseau 106 pouvant §tre 
deplac§ verticalement , sur les figures, par le moyen d'en- 
tralnement dote de la meme structure que dans la seconde 
realisation. Un passage 108, m§nag§ dans le coulisseau 106, 

15 communique avec un second jet de coulee 110 prevu dans la 
matrice femelle 102 quarid le coulisseau occupe sa seconde 
position, retractee, representee sur la . figure 7. Un premier 
jet de coul§e 112 pr§vu dans la matrice femelle est relie, 
a travers un premier canal de coulee 113 m§nag§ dans une 

20 plaque de demoulage 114, a une premiere attaque 116 qui d€- 
bouche dans une premiere cavite 118 delimitee par la matrice 
* femelle 102, le coulisseau 4 106 , la plaque de demoulage 114 
et une matrice male 120. Dans la plaque de demoulage 114 est'V 
manage, a un endroit correspondant a la seconde attaque 110, 

25 un second canal de coulee 122 communiquant avec une seconde. „ . 
cavite 126 a travers une seconde attaque 124. La seconde ca- 
vite 126 est menagee du fait du deplacement vers le haut du 
coulisseau 106 , . deplacement qui amene aussi le passage 108 
dans l'axe du second jet de coulee 110. La reference numeri- 

30 que 128 designe une nervure fagonnee surJLa matrice m&le 120 
et penetrant dans la premiere cavite 118 pres de la seconde 
cavite 126 pour §viter une surcompression de la seconde r§~ 
sine 58 . 

Pour mettre- en oeuvre- le proc§d§ de fabrication a 1 'aide 
35 de cet appareil, on maintient d'abord le coulisseau 106 dans 
la position avancee representee sur la figure 6 et I'on in- 
jecte la premiere r§sine 54 dans la cavite 118 jusqu'& rem- 
plir celle-ci . Ensuite, mais avant solidification complete 
de la resine 54, on d^place le coulisseau 106 de fagon a m§- 
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nager la seconde cavitS' 126 dans laquelle la seconde resine 
58 est i njectee 3 travers le jet de co ulee 110/ l e passage 

' 108, le canal de coulee 122 et I'attaque 124, comme represen- 
ts sur la figure 7. Le produit resultant presente une partie 

5 de couleur differente sur son cote correspondent a la cavit§ 

... _ 126_. , _ . _ _„ „ _ . _ 

Les cavites combinees , qui donnent sa forme au produit 
moule, pourront avoir des configurations autres que celles 
decrites et representees ici a titre d'exemples et 1,'on pour- 
10 ra mouler suivant 1' invention des produits multicolores de 
formes variees . 

Ainsi qu'on le congoit d'apres la description ci-dessus, 
on fab rique suivant 1' invention un moulage em plastique mul- 
~~ . ticolore a l'aide d7un seul moule, sans ^avoir~a~" ouvrir~le 
15 moule au cours du processus de moulage. Par consequent, on 
. peut opSrer la fabrication avec un tres bon rendement et a ; 
bon compte. L'appareil selon I 1 invention a un fonctionnement 
fiable grace a sa s'implicite de structure- Le moulage- -multi- * 
colore fagonne selon l f invention peut avoir un aspect at- 
20 trayant et est done particulierement indique comme recipient 
pour produit cosmetique et analogues. 

De maniere g^nSrale, les dispositions decrites se prer 
tent a diverses modifications sans sortir, pour autant, du. 
cadre de 1 1 invention . 
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REVINDICATIONS 

1. Procede de fagonnage de moulages en resine syntheti- 
que multicolores , caracterise en ce qu'il comprend les ope- 
rations con's is tant a : 

5 - definir une premiere cavite dans un moule ; 

- injecter une premiere resine synth§tique en fusion 
dans ladite premiere cavite a travers une premiere attaque 
de coulee communiquant avec cette premiere cavite ; 

- manager une seconde cavite a 1 'inter ieur du moule sans 
10 ouvrir celui-ci, cette seconde cavite etant partiellement de- 

limitee par ladite premiere cavite remplie de ladite premiere 
resine synthetique ; 

- injecter une seconde resine synthetique en fusion dans 
ladite seconde cavite h travers une seconde attaque de coulee 

15 communiquant avec la seconde cavity la seconde resine synthe- 
tique etant de nature a se r^unir par fusion avec la premiere 
resine synthetique, mais differant de celle-ci par sa cou- 
leur ; et 

- reunir lesdites premiere et seconde resines syntheti- 
20 ques 1 ■ une a l'autre sous l'effet de la chaleur et de la 

pression de la seconde resine synthetique. 

2. Proced§ selon la revendication 1 , caracterise en r ce 
qu'on commence a injecter la seconde resine synthetique avant 
que la solidification de la premiere resine synthetique pre- 

25 sente dans la premiere" cavit§ soit achevee . 

3. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce 
que le moule comporte interieurement un coulisseau mobile 
entre une premiere et une seconde positions, la premiere ca- 
vite etant definie quand le coulisseau occupe sa premiere po- 

30 sition et la seconde cavite etant menagee par mise du coulis- 
seau dans sa seconde position. 

4 . Procede de f agonnage de moulages en resine syntheti- 
que multico lores caracterise en ce qu'il comprend les opera- 
tions consistant a: 

35 - definir une premiere cavite dans un moule, ce moule 

comportant une matrice male, une matrice femelle et un cou- 
lisseau dispose dans I'une des matrices male et femelle, le 
coulisseau etant mobile entre une premiere et une seconde 
positions ; 
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- injecter une premiere r§sine synthetique en fusion 

— — —dans- la— premiere-cavite -pour-en— rempl-i-r— Gel-le^Gi-,~-le-coulis^— — 

seau etant maintenu dans sa premiere position ; 

- manager une seconde cavite dans le moule . en amenant 
5 le coulisseau dans sa seconde position, la seconde cavite 

- - • ~ - etant" partieilement^ delimitee par la premiere -cav-iti et - par r - • - • - 
le coulisseau ; ■ - ■ \ 

- injecter une seconde r§sine synthetique en fusion dans 
la seconde cavite, la seconde resine synthetique etant de 

10 nature a se reunir par fusion avec la premiere resine synthe- 
tique, mais differant de celle-ci par sa couleur ; et 

- reunir par fusion les premiere et seconde res ines syn- 

thetigues pendant 1 'inject ion de la seconde res ine s ynth§ti - 

que . 

15 5. Appareil de fagonnage de moulage en resine syntheti- 

que multicolores comportant un moule , caracteris§ en ce que 
ce moule (10; 70; 100) comprend : 

- une matrice male (12; 72 ; 120) ; 

- une matrice femelle (14; 82; 102) definissant avec la 
20 matrice male une cavite (40; 92; 118) ; . 

- un coulisseau (20; 76; 106), dispose dans 1 1 une des 
matrices male et , femelle, pouvant etre d§plac£ entre une pre- 
miere et une seconde position par un moyen entraineur (32, 
34, 38 ; 78, 80) ; 

25 - une premiere attaque de coulee (44; 84; 116) communi- 

quant avec la premiere cavite pour y injecter de la . resine 
synthetique en fusion, la premiere cavite etant d§finie quand 
le coulisseau occupe sa premiere position ; et 

- une seconde attaque de coulee (50; 86; 124) fermee 

30 par le coulisseau quand celui-ci occupe sa premiere position 
et debouchant dans une seconde cavite definxe pres de la pre- 
miere cavite, cette seconde cavitS §tant m§nagee par mise du 
coulisseau dans sa seconde position ; 

- lesdites premiere et seconde attaques de coulee etant 
35 respectivement reliees a des moyens d 1 injection pour I'amenee 

d'une premiere et d'une seconde resines synthetiques de cou- 
leurs dif f §rentes . - 

6, Appareil selon la revendication 5, caracterise en ce 
que la premiere cavit§ presente inter ieurement pr§s de la se- 
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conde cavite une zone etrecie destinee a empecher la pression 
d 1 injection de la seconde resine synthetique d'affecter la 
premiere resine synthetique . 

7. Appareil selon la revendication 6, caracterise en ce 
5 que ladite zone etrecie est definie par une nervure (52; 94; 

128) formee sur I'une des matrices male et femelle et pene- 
trant dans la premiere cavite. 

8. Appareil selon la revendication 5, caracterise en ce 
que la seconde attaque de coulee est menagee dans une saillie 

10 (46) s 1 etendant en travers de la premiere cavite pour porter 
contre le coulisseau lorsqu'il occupe sa premiere position. 

9v Appareil selon la revendication 5, caracterise enlce 
que le moyen entraineur comporte un element entraineur , (32; 
80) monte entre une source de mouvement et une tige de liai- 
, 15 son (34; 78) . 

10. Appareil selon la revendication 9, .caracterise en 

ce que la tige de liaison est f ixee par une de ses extremit^s 
au coulisseau pour le deplacer a va-et-vient. 

11. Appareil selon la revendication 9, caracteris§ en ce 
20 que le moyen entraineur comprend encore une glissiere (30) 

fixee a la tige de liaison et presentant une surface biaise 
(27), une surface inclinee (36) menagee sur le coulisseau de 
fagon a etre en contact avec ladite surface biaise et un ou 
plusieurs ressorts (22) sollicitant le coulisseau vers la 
25 glissiere. y 

12. Appareil selon la revendication 5, caracteris§ en ce 
que les premiere et seconde attaques de coulee sont reliees 
auxdits moyens d' injection a travers un premier et un second 
jets de coulee (42, .48; 88, 90; 112, 110) respect ivement, me- 

30 nages dans I'une des matrices male et femelle. 

13. Appareil selon la revendication 12, caracterise en. 
ce que le second jet de coulee communique avec un. passage 
(108) menag§ dans le coulisseau quand celui-ci occupe sa se- 
conde position. — 
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FIG. 3 
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